





Preparation of Blank Slugs for Forging 
by a Process of Balanced Biaxial 
Compression of Thinner Metal Pieces 
Yasuo KASUGA and Yuji FURUICHI 
In a forging process， especially in a cold forging， metal slugs having a diameter-height ratio 
of from about 2.5 to 4.5 are generally accepted as blank material. The conventional preparation 
process of them is that， first a bar stock is cut into pieces to have a diameter-height ratio of from 
about 1/1.5 to 1/1.0 and then they are upset axially so as the said ratio of slugs to be attained. 
In this paper， itis suggested that a sheet stock can be employed as the starting material， and 
a way to carηT out the balanced biaxial compression of sheet metal pieces is referred to. Tandem 
tooling of a blanking die and a extrusion die with a punch is available for this purpose. The 
procedure is that once individually blanked metal pieces are successively forced into the 
extrusion di巴soto make them into a stock pile which， by passing through the die， separates 
again into pieces of a reduced diameter. Based on the experiment on aluminium， points essential 
to this scheme are enumerated. It is concluded that though the conditions for a technologically 
admissible， stable process can be speci自ed，application of the process to real production appears 
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図 l 塑性成形における形状変換と加工度
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が成立つが，1三 nご三 3，1. 5.:s R三2.5のような制限を
与えると，これによってタイス角庄が決まってくる。
スラグ直径厚さ比 "51= dl/tl 
図3 工程計画図表
図3は，式(1)におけるパラメータ会J， oso， R， a， N 
の関係を表わす共点図表で，縦縞を施した領域が目的に
対し概ね有効である。図において，たとえば， 目標スラ
グのスベクトノレを oSI=3.1，素材スベクトノレを Osoニ 9と
すればR点は加工度R=2.04を与え， R点と同じ縦座標






















































R = (do/dJ)'=t，/to= 1. 8を採用した。
素材円板の厚さを to=3.0mmとしその直径を do二































































7.34 44.6 0.216 
8.04 57.8 0.280 
7.52 50.0 0.264 
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図9 工程平均荷重の推移
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図12(a)ヲ (b) ダイス作業部前後におけるスラグの形状
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ウォーピング摺状比 Wc / d 
図14 材料形状比の経過(工程性能図)
が図13である。タイス内で材料が移動するにつれ，軸心




































変形部名称 変形する体積 関 数 平均全ひずみ Et
(対数ひずみ)
入口過渡部 V=Vo(:。) 百L予1十「ET ト(1+昔)t 0.1068 
定常部 Vs=Vw-V。 El; V+e ト{(告rへ&_Y 0.2802 (定) (1]1'・ φr
出口過渡部 V=Vo(l-I;) hR lIX+Z r ぺ1+3R(γy 0.1860 
一




























1十RQ'j二←Aoσ2:0= Ao(fr' " 13~(RB- 1) ・ー ・(3)
となる。(附録参照〕
ただし Ao二("'/4)d20mmへの。 ダイス入口応力 kgf/
mm2， B=μcota，μ.ダイス面摩擦係数， R 滅面上七で
ある。 μ が0，したがってBがOの極限では，








Qs = Ao(frC 4/ (3 /3) J a .....…・ー一一・ (4)
と書けるから，a=23'二0.4014radによって， Qs二1770
kgfが上記に加わることになる。都合えられる
























































































2σ.zdr+rdσ~+ 2 (1 +μcot a)pdr = 0………(4) 
半径方向，円周方向垂直応力をO"r，仰とし，平均垂直
応力を仇エ(1/3)(ι+叫+σ8)とする。また z r， 8に
関する偏差応力をSz=dz-O"o，Sr=σ;..-(10， S 0=σ8-0"0 
として，降伏条件を書くと，
sz'+s/+s 82= (2/3) 0"/ ...・H ・-………………(5)
σf 単軸引張降状応力の平均
である。変形の単軸性によりSr=s8， Sz= -2Sr= -2s 8が
100 春日保男・古市裕司
えられるから，結局 s，ニ(2/3)6r， Sr= Sθ二 0/3) 6rとな
る。次はダイス面圧と叫が 致するものとし1 Or=Sr十
60= -pから， 60 = 0/のあ-pが得られ，前記 S，式から
σ'，+p二O-r'"..・・・・・・・・・・ー・ー・ー ーー ーー -ー・ ・ー(6)
が得られる。 (4)，(6)から Pを消去すれば
dσ，/{2σzμcot a -26r(l十μcotι)}ニ dr/r……(7)
境界条件 r三日で‘ σ~= 0を用いて， (7)を積分し，ダイス
1十B
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